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1.1 企业宗旨

做 CNC 专用高压泵的领导者，通过提供卓越的服务，创新思路，创造性的解决方案，以

改善加工效率和提高加工刀具的使用寿命。

1.2 价值观

企业最重要的财富是员工，员工都应分享共同的价值观。

1.3 目标

不断进取、不断创新，提供给客户完美、可靠的产品。

1.4 高压油泵作用

CNC 在加工过程

A、减少或消除刀片的控制问题。

B、缩短加工时间周期。

C、提高零件质量。

D、提高刀具寿命。

我们十分感谢您购买 CNC 高压油泵冷却系统。如需高压油泵有关的技术支持，请在每周

一至周五上午 9:00 - 下午 5:00 联系：

上海冠派机电设备有限公司

SHANGHAI GUANPAI MACHINE & ELECTRCITY CO.LTD
地址：上海市青浦区久远路 389 号

电话：021-20970220
传真：021-20919553
网址：www.shguanpai.com



2.1 注意事项

安全性

强烈建议阅读和任何个人经营 CNC 高压油泵系统的必须在安装前了解手册中提供的

信息，使用高压泵的方法，以避免不正确的操作设备或受伤。

虽然高压油泵系统已作出了一切努力提供有关高压油泵的信息，但是任何单位及个人的

安全，关于安装，操作和维护的安全性，这本手册可能未涵盖所有可能的突发事件。

警告分类

表示即将发生的危险情况，如果不避免，将导致死亡或严重伤害。

表示潜在的危险情况，如果不避免，可能会导致死亡或严重伤害。警告告示的例子包括

危险电压，电流，温度或其他条件，与设备相关联的或操作的设备。

表示潜在的危险情况，如果不避免，可能导致轻微或中等程度的伤害。

2.1.1 危险

机器的安装、拆卸和保养检查等实施，请务必首先切断电源。在通电状态下，请不要操

作，否则有可能因触电而导致死亡或重伤事故。



2.1.2 注意

A、请按使用说明书和资料中规定的额定电压、额定电流安装使用。如不按规定电压使

用，可能会导致短路、火灾、爆炸、故障、损坏部件等事故。

B、请选择与所用电压、电流相适合的电线规格，并按照使用说明书规定的扭矩拧紧固定

螺钉。

C、过滤配件清洗保养时，请停止机器运行后，最好是切断机器电源后进行。

D、请不要改装。分解产品。否则可能导致故障。

E、本资料中的商品是专业作为 CNC 设备辅助高压油泵用。

F、难加工材料生产或枪钻加工时，请一定要保证高压油泵过滤器清洁，使用时保证油的

压力顺畅，以免刀具损伤造成火灾等现象。

2.2 保修期限和范围

A、本公司此产品除易损部品外，其他所有部品保修期为 1 年。

B、在保修期内，对象产品由于本公司的责任发生故障的，由本公司提供替代品或者对

故障产品实行免费维修。但是，如果故障原因属于以下情的，在保修期内也不属于被保维对

象的范圈内。

（1）、没有按照本公司的产品说明书或者样式介绍里所写明的规格、额定数据、环境、使

用方法、使用时的注意事项使用而导致故障的；

（2）、故障由交货产品以外的原因所造成的；

（3）、故障由未得到本公司的同意进行改或者修理所造成的；

（4）、故障由天灾、灾害等不可抗力原因所造成的；

C、保证范围只限于对象产品单体的保证，不包括由于对象产品的故障引起的二次故障。



2.3 保修登记证书

CNC 高压油泵系统的保修期为一年，从发货之日起。该保修反对任何材料和工艺方面的缺

陷，高压油泵系统需要维修，请完成下列表格并传真至保修高压油泵系统公司。

传真：021-20919553

公司名称：____________________________________________

地址：________________________________________________

邮箱：____________________________________________

城市：_________________________国家：_____________邮编：______

电话：_______________________传真：___________________________

电子邮件：____________________________________________________

经销商：___________________________________

高压油泵机番：________________________________________

CNC 机型：__________________________________________

安装日期：________________________________________

安装：____________________________________________

故障/或疑问：________________________

___________________________________________________________

___________________________________________________________

___________________________________________________________

___________________________________________________________

___________________________________________________________



3.1 系统主要参数

1、高压叶片泵

2、 3 相 220V/380V 西门子马达+联轴器+钟型罩

3、 4 路喷射电磁阀输出口

4、高精度储油过滤装置（储油 20L 左右，10 微米过滤精度）

5、电控箱（施耐德接触、热保护、欧姆龙继电器、明纬电源转换器）

6、机外、机内高压油管

7、进、回油软管

8、带喷嘴喷油管

项目 规格

型号 SHPCBS-4L
尺寸（长*宽*高） 1000L*460W*810H
最高压力 Max10MPa (1 个 1.6mm 带喷嘴出油测试压力)
出油口 4 口

马达功率 5HP- 4KW
高压泵 PV2R1-12
泵的流量 17.5L/min(50Hz)
过滤等级 10 微米（25 微米可选）

马达电压 三相 380V
控制电压 DC24V
控制方式 继电器

重量 185kg

A、为了避免 CNC 高压油泵性能降低，使用切削油的粘度不应偏高。我司在加工 SUS303 材

料测试时，使用切削油粘度为 20。

B、为了避免客户使用误区，在直径小于 1.6mm 枪钻加工时，建议客户采购我司 15Mpa 以上

的高压油泵系统。



4.1 安装说明

4.1.1 系统定位

A、先将本装置放置在机床喷射邮箱的附近。

B、系统控制面板朝外。

（图片仅供参考）

4.2 电源安装

确保高压油泵系统电源总开关关闭。

A, 本系统出厂前均采用 3 相电源 220V/380V 的接线方式，在将系统接入电源时，确认输

入电压。如果输入电压有误，马达及电器元件有被损坏的危险。

B, 在接通电源后，打开机床原有的喷油装置，启动本系统的主电源开关，启动马达，查

看进油管内是否有油进入本系统，同时查看回油管是否有油流入油箱。

　 Ｃ, 以上如出现异常，请立即关闭电源开关，进一步检查。



4.3电气接口

4.3.1 信号线的连接

STAR SR-20J/SR-32/SB-1620

相关的 K 参数、D 参数

SYSTEM→反复押﹥ →直到显示[PMC MNT(PMC 保守)《PMC 维修》]→

押[PMC MNT(PMC 保守)《PMC 维修》]→反复押 ﹥

1）K 参数

1.5MP.P(K05-b6)--- 使用切削油高压装置时，设定为“1”。

滑动开关：SA767 在线路板 A701 上(初期设定置于 “1”侧[接通])

内容：使用切削油高压装置时，置于“0”侧[断开]。

2）切削油流量开关—SA770(第 4 位)。

3）D 参数

D 地址 输入 内容

D4000 1005 M1005

D4002 1006 M1006

D4004 1007 M1007

D4006 1008 M1008

D4008 1009 M1009

D4010 1010 M1010

D4012 1011 M1011

D4014 1012 M1012

3）相关对应信号点

1101 1110 1111 1112 1113 1130 X6 0A 24W 24A 1142 1143

1101 1110 1111 1112 1113 1130 切削油信号 0A 24W 24A 494 721

STAR SB-1620RG(FS-0iTD 系统)

相关的 K 参数、D 参数



SYSTEM→反复押﹥ →直到显示[PMC MNT(PMC 保守)《PMC 维修》]→

押[PMC MNT(PMC 保守)《PMC 维修》]→反复押 ﹥

1）K 参数

1、1.5Mpa(K05-b6)--- 使用切削油高压装置时，设定为“1”。

2、K17-b7—参数修改保护打开，将“1”更改为“0”。

3、D4000 参数“00000010”更改为“00000000”。

滑动开关：SA767 在线路板 A701 上(初期设定置于 “1”侧[接通])

内容：使用切削油高压装置时，置于“0”侧[断开]。

2）切削油流量开关—SA770(第 4 位)

3）D 参数

D 地址 输入 内容

D4000 1005 M1005

D4002 1006 M1006

D4004 1007 M1007

D4006 1008 M1008

D4008 1009 M1009

D4010 1010 M1010

D4012 1011 M1011

D4014 1012 M1012

4）相关对应信号点(电源 24W 请接在 24V 电源转换器上)

1101 1110 1111 1112 1113 1130 X6 0A 24W 24A 1142 1143

Y556A Y516 Y526 Y536 Y546 X100 切削油信号 0A 24W 24A 494 721

STAR SB-1620RE/JC(三菱 M70 系统)

相关的参数:

1、按“MAINTE”—按“参数编号”—输入三菱密码“MPARA”—按“PLC 常数”

2、找到参数— 18010 输入 1005（M1005） 18011 输入 1006（M1006）



18012 输入 1007（M1007） 18013 输入 1008（M1008）

18014 输入 1009（M1009） 18015 输入 1010（M1010）

18016 输入 1011（M1011） 18017 输入 1012（M1012）

3、切削油流量开关—SA770(第 4 位)

4、高压马达启动信号，6417.1—参数修改保护打开，将“0”更改为“1”。

5、对应相关信号线

1101 1110 1111 1112 1113 1130 X6 0A 24W 24A 1142 1143

Y225A Y227 Y228 Y229 Y22A X216 切削油信号 0A 24W 24A 403 899

STAR SB-1620RIV(FS-31i 系统)

相关的 K 参数、D 参数

SYSTEM→反复押﹥ →直到显示[PMC MNT(PMC 保守)《PMC 维修》]→

押[PMC MNT(PMC 保守)《PMC 维修》]→反复押 ﹥



1）K 参数

1.5MP.P(K05-b6)--- 使用切削油高压装置时，设定为“1”。

滑动开关：SA767 在线路板 A701 上(初期设定置于 “1”侧[接通])

内容：使用切削油高压装置时，置于“0”侧[断开]。

2）切削油流量开关—SA770(第 4 位)

3）D 参数

D 地址 输入 内容

D4000 1005 M1005

D4002 1006 M1006

D4004 1007 M1007

D4006 1008 M1008

D4008 1009 M1009

D4010 1010 M1010

D4012 1011 M1011

D4014 1012 M1012

4）相关对应信号点(电源 24W 请接在 24V 电源转换器上)

1101 1110 1111 1112 1113 1130 X6 0A 24W 24A 1142 1143

Y556A Y512 Y513 Y516 Y526 X100 切削油信号 0A 24W 24A 494 721

4.3.2 信号线接线图

高压油泵处 电源和信号快速接口



机床处

A、CITIZEN-A20 机床 信号快速接口

B、CITIZEN-L20E 信号快速接口

4.4 油管连接

4.4.1 进油管的连接（附图）



安装前

安装后

注：将 1 寸的三通接头连接到原有的进油泵的出油端

部品名称：1#PT 三通

1#PT-1#PT-直通

1#PT-1#PH-直通

1#内 PH *1#内 PH*3 米

以上部品可以共用的机型：

SB-20RC/RE/RG、SR-20J、SR-32J
4.4.2 回油管



A. 油泵进、回油管连接

B. 高压油泵回油管在机床端

4.4.3 高压油管安装

STAR SR-20J 机外、机内油管连接



进机床端油管

CITIZEN-L20E 进油管连接



CITIZEN-A20 进油管连接

4.4.7 背面主轴内孔中心出油高压油管接头安装



要安装的副主轴高压冷却液油管，请完成以下步骤

A、机器上拆下后侧盖。将 M3 和 M4 螺丝拆下，长内六角螺丝，平垫圈全拿掉。

B、当后侧盖被移除时，副轴就清晰地露出，拆下推料杆上的背面主轴吹气管路和空气管

路接头。

C、使用附送的扎带将气管和空气管路接头固定在某一个不受影响的地方，以便将来使用。

D、将提供 45 度*1/8PT*1/4PH 的接头连接到副主轴推料杆上。

E、高压油管固定后，确保背面主轴移动至极端时没有干扰。

高压喷油管配件

固定块用喷嘴套件 喷油铜管

5.1 系统测试说明

5.1.1 测试步骤



Ａ、接线完成，确认系统各环节正常后，打开机床在数控系统控制面板上的基本喷油按

钮，让机床油路循环，并查看机床油路是否处于正常工作。

　

5.1.2 压力调节

在机床 MDI 模式下，使系统运行高压油泵指令时，根据需要调节本系统压力调节阀（4
mm 外六角扳手就可调节压力），出油压力表上就会显示实际压力数。出厂压力设置为

７MPa 左右。最大压力 10Mpa,额定压力 9Mpa（使用时不能超过 10Mpa）。

5.1.3 测试程序，在ＭＤＩ状态下输入

注意：在测试高压油泵之前，先将机床切削油打开，使高压油泵储存罐冲满油（大约需

要 2 分钟时间），然后在 MDI 模式下，运行高压油泵 4 路指令，将管路中的空气排除干

净（大约需要 2 分钟左右），这时高压油泵由于管路中存在空气，油泵会产生真空声

音，为正常现象。

M1005，相应的电磁阀打开、高压油泵启动，M1006，相应的电磁阀关闭、高压油泵

关闭。

同理：M1007/M1008Ｍ1009/M0101、ＭM1011/M1012

将ＮＣ操作面板调整至ＭＤＩ:
/M52;（机床切削油开）

/Ｍ1005；（高压油泵开、相应电磁阀开）

/G04 U2.0
/M1006 (高压油泵关、相应电磁阀关）

5.1.4 加工程序例

/M52
/G4U0.2
/M1005
M3S1=2500
T0200
G99G0Z0.T02
G0X21.0Z-1.0T0
/M1006

6. 0 维护保养



滤袋规格

高压油泵冷却液都是由机床本身所提供。高压油泵所有的冷却液都是通过机床切削油

泵将切削油直通至储油过滤器。

该过滤袋的规格：

尺寸：直径120mmx 长 600mm

产品编号：滤袋SHP-10

过滤精度： 10微米、25微米（出厂标准为10微米）

滤袋是损耗品，不能重复使用。需要进行定期清洗或更换。

6.1 滤袋清洗方法

1）手动清洗过滤袋时，请按顺序实施。

1.必须提前关闭高压油泵和机床供油泵的电源。

2. 过滤袋在机床与高压油泵之间的黑色储油过滤装置内。

3.在保证高压油泵关闭的状况下，用扳手将过滤器上螺丝拧松，将盖子打开。

4.取出滤袋（注意滤袋上面的黑色密封圈不要有损坏）。先用煤油或清洗油清洗，再用

气枪吹干净。

5.清洗完毕后，再安装（安装时注意密封圈的摆放位置）。

6.上述内容完毕后启动机床油泵大约2分钟左右，再启动高压油泵。

7.清洗滤袋以后，流量和压力还是不够的话，请交换滤袋。（交换滤袋时，必须得用规

定的型号）。

　6.3 定期维护

　 　由于过滤袋是消耗品，机床油污较严重的情况下，根据使用情况不同，按需要更换过

滤罐内的过滤袋精度不一样，对电磁阀的寿命也会有相应不同的影响。常规推荐最少

在 25 微米等级以内的过滤袋为宜。

1，本系统避免长时间频繁电启动。

2，定期打开维护钣金，清理过滤器中残渣物，保持油路的顺畅。

1、过滤袋的寿命：正常使用情况下，大约为 3 个月左右（根据使用切削油的油污

不同，也会有所不同），最多清洗 3 次为一个过滤袋的使用寿命。

2、过滤袋清洗周期：建议使用 2~3 周清洗一次，请根据机床油箱内的切削油的油

污程度，改变清洗时间。机床油箱的切削油使用时间太久，也建议将机床油箱进

行定期水清理。

3，电路需要检查维护时，需要先断开系统总电源，不要轻易触碰带电元器件。非专

业人员，请不要乱动，否则有触电危险。

6.4 高压油泵冷却系统的泵浦

高压油泵系统的泵浦有一定的使用寿命。泵浦的寿命是根据使用时间，切削油的污染程



度和使用时造成真空、使用环境等不同，使用寿命也有所不一样。

切削油的污染主要是通过清洗机床油箱和清洗或更换过滤袋，根据工厂使用切削油的污

染程度和加工材料的不同，定期除去过滤袋上任何残留的污渍。

切削油箱保持足够的冷却液，主要是防止泵浦运行时造成真空，确保有足够的冷却油供

应给高压油泵，不能有滞留空气。另外，真空发生时过滤器会存在大量空气，从而降低了适

量的切削油供应给高压泵，使泵浦在一个空转的情况下，就可能会损坏泵浦。

6.6 更换泵浦的步骤

A、关闭机床和高压油泵电源。

B、高压油泵上面和两外侧板金卸下（M4 半圆头螺丝），就可以看到油泵内部结构。

C、将泵浦两侧的油管和接头卸下（马达与泵浦之间是通过连接器钟型罩边接的）。

D、先将钟型罩内的连接器上固定泵浦轴芯的螺丝拧松。

E、将泵浦固定在钟型罩上的端面螺丝拧松。

F、 泵浦可以松松用力拉出。

6.7 消耗部件

由于机械结构原因，有时不得不使用消耗的部件。将这些消耗部件进行必要的定期点

检，如果出现不良状况，必须及时进行更换。这里将针对这些消耗部件进行必要的说明。

消耗部件表

消耗部件名称 型号 点检周期 更换的参考

过滤器滤袋 HP-10（15Mpa 高压） 每 2~4 周 有异音，报警、没有压力时

过滤器滤芯 SHP-10(10Mpa 高压) 每 2~4 周 有异音，报警、没有压力时

过滤器滤芯 D-312-60(7Mpa 高压) 每 2~3 周 有异音，没有压力时（清洗）

前置滤网 MF-08(7Mpa 高压) 每 2~4 周 变形、很脏，严重堵塞时

油管接头 G1/8-1/4PH 每 3 个月 变形、漏油时

喷嘴套件 1/8-￠4.0 每 6 个月 变形、松动

喷嘴 M3 每 6 个月 变形

6.8 系统主要部件相对应的图片和型号



6.8.1 高压油泵主要部件图片
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6.8.2 高压油泵主要部件名称和型号



序号 品名 型号 品牌 备注

1 接触器 LC1D18Q7C 施耐德

2 热敏器 LRD14C 施耐德

3 继电器 MY2N OMRON
4 滤袋 SHP-10 GP
5 电磁阀 DS3-SB/11N-24 YUKEN
6 调压阀 MPB-01-H YUKEN
7 出油压力表 0-250 DCITA
8 指示灯 24VDC TEND
9 油泵 PV2R1-12 YUKEN
10 开关 TSR-33 TEND

注意：以上图片和型号内容仅供参考，系统随时可能会升级或更新，部件型号可能会有所变

动或用新型号部件所代替时，此消息另外不作书面通知，注意在购买部件时，每种系列的产

品具体型号请咨询销售厂家。

7.1 本机上的警报

A.当系统控制箱外壳上的报警指示灯亮起或过滤器上的压力为 0.2Mpa 时，高压油泵会

停止运行，同时可能 CNC 机床本身也会出现“EX102 外部警报 1。安装的选项装置发



出警报”，使 CNC 机床停止运行。表示过滤器内的过滤袋或滤芯已经严重堵塞，需要

及时清理或更换。

B.马达如果出现超负荷运行时，热保护开关就会运行，造成接触器不被吸合，同时高压

油泵停止工作，高压油泵面板上的报警指示灯亮起，CNC 机床本身也会出现“EX102 外部

警报 1。安装的选项装置发出警报”，使 CNC 机床停止运行。

7.2 机床本体上的警报

A、当高压油泵发生过滤器堵塞或马达超负荷运行时，都会发送信号给机床本体，从而

使机床 “自动运行程序结束” 和 “外部警报 1” 的报警信号。


